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части заготовки применительно к процессам протяжки заготовок в 
комбинированных бойках.  
Установлены закономерности изменения силовых параметров и 
геометрических характеристик заготовок при протяжке обкаткой в 
комбинированных бойках с различными величинами обжатий и углов 
кантовок заготовок вокруг продольной оси.  
Сделано заключение, требующее, в перспективе, проверки по 
критерию проработки внутренних слоев заготовки, об оптимальных 
режимах протяжки с обкаткой в комбинированных бойках с точки 
зрения достижения наилучших геометрических характеристик 
поперечного сечения поковки. 
 
 
АВТОМАТИЗАЦИЯ РАСЧЕТОВ РЕСУРСОСБЕРЕГАЮЩИХ 
РЕЖИМОВ ПРОКАТКИ ТОЛСТЫХ  
ШИРОКИХ ЛИСТОВ И ПОЛОС 
А. В. Васекин, ст. викладач, ГВУЗ «ПГТУ» 
В настоящее время практически все вновь проектируемые 
прокатные станы для производства листовой горячекатаной продукции 
оборудуются одной или несколькими клетями с вертикальными 
валками. Назначение таких клетей и технология их использования 
зависит от типа стана и сортамента продукции, но общая цель их 
использования – снижение потерь металла с концевой и (или) боковой 
обрезью.  
Разработка режимов деформации для таких станов должна 
основываться на адекватных моделях формоизменения раскатов. К 
таким моделям, в первую очередь, отнесем модели формоизменения 
концов в плане и в продольном сечении, и модели естественного и 
дополнительного уширения при совместном воздействии 
горизонтальных и вертикальных валков. Так, для станов, имеющих в 
своем составе реверсивную обжимную черновую клеть и непрерывную 
группу, использована модель (1). Для условий ТЛС используется 
модель (2). Эти же модели применимы и для определения 
формоизменения при прокатке на станах Стеккеля.  
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где 
90 ...AA  – эмпирические коэффициенты; 
слh  – обжатие в ГВ черновой реверсивной клети; 
Нсл, Всл – ширина и толщина сляба; 
 – суммарный коэффициент вытяжки в непрерывной группе или 
черновой клети ТЛС; 
Bh  – суммарное обжатие в вертикальных валках черновой клети 
(группы). 
Для определения естественного и дополнительного уширения 
использованы зависимости Ю.В. Коновалова (для случая прокатки на 
ШСГП, (3)) и модели вида (4-7), разработанные совместно с Н.А. 
Карнаушенко: 
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где 
вR  – катающий диаметр вертикальных валков; 
Фо.д= lд/hcp – фактор формы очага деформации; 
hг – предшествующее обжатие горизонтальными валками; 
г
 – предшествующий к-т обжатия в горизонтальных валках. 
Алгоритм расчета реализован на ЭВМ в среде MS Visual Studio . 
При этом возможна оптимизация полученного режима деформации по 
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одному, или нескольким из заданных критериев. Например, для трех 
критериев, минимизации концевой обрези и времени прокатки и 
максимизации температуры ее конца, целевая функция имеет вид  
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Машинная реализация расчета режима деформации позволяет 
ускорить их разработку, избежать во многих случаях дорогостоящих 
промышленных экспериментов и аварийных ситуаций на станах. 
 
ВЛИЯНИЕ ОСЕВОГО ЗАЗОРА НА КАЧЕСТВО ОТРЕЗАННЫХ 
ЗАГОТОВОК ПРИ ИХ РАЗДЕЛЕНИИ  
ПАРАЛЛЕЛЬНЫМИ НОЖАМИ В ШТАМПАХ 
 
А. И. Сердюк, доцент, канд. техн. наук, И. А. Сердюк, доцент,  
канд. техн. наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
Обеспечить качество исходной заготовки  главная задача при 
проектировании технологического процесса резки проката и 
конструирования технологической оснастки. Под качеством следует 
понимать совокупность геометрических параметров отрезанной 
заготовки и состояние ее торцевых зон. При этом качество отрезаемой 
от исходной заготовки части зависит от ряда влияющих друг на друга 
факторов: - механических и химических свойств; - размеров и формы 
исходной заготовки; - способа отрезки и условий отрезки. 
Целью настоящей работы является изучение влияния 
технологических параметров на качество отрезанных образцов при их 
разделении параллельными ножами заготовок квадратного и 
прямоугольного сечения с соотношением толщины к ширине 1:4.  
Анализ литературных источников показал, что из всех 
технологических параметров, влияющих на качество отрезаемой от 
исходной заготовки части параллельными ножами, основным 
присутствующим во всех известных схемах отрезки является осевой 
зазор.  
Для изучения влияния осевого зазора на качество отрезаемой 
заготовки использована открытая схема отрезки без поперечного 
зажима. Выбор данной схемы обусловлен радом факторов и, прежде 
всего, возможностью использования универсальной штамповой 
оснастки при проведении экспериментов. В качестве базовых 
показателей, характеризующих качество отрезанных заготовок, 
анализировались: утяжина продольная, утяжина поперечная, вмятина 
продольная, вмятина поперечная и угол скоса торца. 
